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Beschrefbung 

Die vorliegende Erf indung betrifft: 

5 - lOsbare Klebeverbindungen, wie 8ie in den AneprOchen 1 biis 13 definiert eind; 

- Verfahren zur Hersteilung der erfindungsgemassen Klebeverbindungen, wie sle in den AnsprOchen 14 bis 27 deft- . 
niertsind;sowie 

- die Verwendung von Vorrichtungen zum LOsen von lOsbaren Klebevertindungen, wie sie in den AnsprOchen 28 bis 
31 definiert sind. 

10 

Al8 "Klebeverbindung" wird im folgenden, in Obereinstimmung mit dem allgemeineh technischen Sprachgebrauch, 
die Verbindung zweier staner Bauteile mitteis einer Oder mehrerer dazwischen eingebrachter Kleberaupen veretanden. 
Derartige Klebeverbindungen eignen sich beisplelsweise besonders gut fOr die Montage von Fahrzeug&cheiben in 
Karosserien und sind fOr diesen Einsatz beispielswveise beschrieben in den VerOffentlichungen EP-A-0 081 426, EP-A1 - 
18 0 128 837 EP-A-0 312 496 und EP-A-0 351 369. Ihr Einsatz ist jedoch nicht auf die Montage von QIasscheiben 
beschrflnld. 

Diese Art Verglasungstechnik ist zwar ausserordentlich gOnstig bei der IHerstellung der Fahrzeuge. weist aber den 
Nachteil auf, dass fOr die Reparatur und die Errtsorgung (das sog. Recycling) der Fahrzeuge bisher keine gleichenweise 
gOnstige LOsung zum Trennen der Klebeverbindung bel<annt war. 

-20 Beldeni<l6beverbindungend6rb^dener8tgenannten Verdffenttidiunge 

der Montage mittets elektrisch auf lieizbarer Heizelemente aus einem leitfahigen l^ack Oder Email oder aus Metall. Dies 
ermdglicht zwar theoretisch auch eine spdtere Trennung der Klebeverbindung. jedoch nur unter ZerstOrung bder 
Beschftdigung der Kleberaupen. 

Aufgabe der vortiegenden Erf indung ist nun die Schaff ung von Kiebeverbindungeh der erwfihnten Art, welche bei 
2S der Fahrzeug-Reparatur und -Entsorgung leicht lOsbar sind und welche nach dem LAsen eine Wiederverwendung der 
betreffenden Kleberaupe zum WiederverMeben des m'lt ihr vertxjnden gebliebenen Bauteiles ermdglicheh, 

Diese Aufgabe wird olindungsgemdss gelOst durch: 

- die Idsbare Klebeverbindung, wie sie im Anspruch 1 definiert ist; 

30 • dasVerfahrenzuderenHerstellung, wie esim Anspruch 14 definiert ist; sowie 

- die Verwendung von Vorrichtungen zum lOsen der lOsbaren Klebeverbindung, wie sle in den AnsprOchen 28 bis 31 
definiert sind. 

Das erhitzbare Trennelement kann an einem der mitteis der Kleberaupe bzw. Kleberaupen verbundenen Telle Oder 
35 aber im Innern der Kleberaupe bzw. im Innern einer der Kleberaupen angeordnet sein. Zweckmassigerweise ist es f Ifi- 
chenfdrmig ausgebildet In diesem Falle besteht es vorzugsweise aus einer Schicht. Insbesondere einer Folie, aus 
einem elektrisch leitenden, thermoplastischen Kunststoff und ist mit AnschlOssen fOr die Zufuhr von elektrischem Strom 
versehen. 

Das erhitzbare Trennelement kann aber auch als mitteis Hochfrequenz-, Mikrowellen- oder Infrarotstrahlung erhitz- 
40 bare Kunststcff-Folie ausgebildet sein; 

Bei lOsbaren Klebeverbindungen. vvelche zwei Kleberaupen aufweisen, kann die eine von ihnen selbst als erhitz- 
bares Trennelement ausgebiklet sein. welches beim Erhitzen bei einer Temperatur. bei welcher die andere Kleberaupe 
noch nicht geschddigt wird. die Haftung an den anliegenden Teilen der Verbindung veriiert oder zerstOrt wird und dabei 
die andere Kleberaupe freigibt 

45 Wesentlich ist dass das Trennelement bei einer Temperatur die Haftung an den Qbrigen Teilen der Klebeveitiin- 
dung veriiert oder zerstdrt wird, bei welcher die auf die betreffende Kleberaupe Qbertragene Warme noch nicht aus- 
reicht, urn diese zu schddigen. Eine solche Schddigung wQrde bei den Oblichen Klebern elwa bei 200 bis 250 ''C 
eintreten. Der Vorgang ist selbstverstftndiich zeitabhSngig. Infolge der schlechten Wdrmeleitfahigkeit der als Kleber ver- 
wendeten Kunststoffe kann daher kurzzeitig die Erhrtzungstemperatur des Trennelementes durchaus hOher liegen als 

so die Schadigungstenperatur der Kleberaupe. 

Bei der Hersteilung der erf indungsgemassen lOsbaren Klebeverbindung wird vor dem Verbinden der Telle an oder 
in der Kleberaupe bzw. einer der Kleberaupen ein erhitzbares Trennelement angeordnet. welches beim Erhitzen bei 
einer Temperatur. bei welcher die betreffende Kleberaupe noch nicht geschddigt wird, die Haftung an den anliegenden 
Teilen der Verbindung veriiert oder zerstOrt wird und dabei die anliegenden Telle der betreffenden Kleberaupe freigibt 

55 Wenn das erhitzbare Trennelement vor dem Aufbringen der Kleberaupe bzw. der Kleberaupen auf die zu vert)in- 
denden Telle ins Innere der Kleberaupe bzw. einer der Kleberaupen eingebracht werden soil, geschieht dies zweck- 
mdssig durch Kbextrusion des erhitzbaren Trennelementes zusammen mit der betreffenden Kleberaupe. 

Anderseits kann das erhitzbare Trennelement aber auch vor dem Aufbringen der Kleberaupe bzw. Kleberaupen auf 
eines der zu verbindenden Telle aufgebrBCht werden, beispielsweise durch Aufspritzen. Aufstreichen Oder Aufdrucken 
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einer Schicht; Aufwalzen einer elektrisch leKenden oder mittels Hochfrequenz-, Mikrcwellm- Oder Infrarotstrahlung 
erhitzbaren Kun8tstoff-Folie; oder Autragen eines elektrisch leitenden bzw. mittele Hochfrequenz-. Mikrowellen- oder 
infrarotstrahlung erhitzbaren Plastisols. 

Die Materiaiien dee Trennelementes sind. wie bereits indirekt enwAhnt, auegewfthlt aue der folgenden Qruppe: 

5. ■ . . 

• Polyolefine, In&besondere Polyethylene, ataktlsche Polypropylene. Polyt>utene und deren Copdymere; 

- Ethylen-Vinytacetat-Copolymere; 

- Ethylen-Acryisflure-Copolymere; 
Ethylen-Methacrylsdure-Copolymere und entsprechende Metaileaize: 

10 - gepfropfte und/oder segmentierte Ethylen-\^nylacetat-Ck)polymere; 

- Ethylen-Propyleh-Dien-Copolymere; 

• thermc^lastische Polyurethane; 

- gesftttigte Polyester und Copolyester; 

- Polyamide und Copotyamlde; 

IS ' Polyaaylate und Polymethaaylate; und 

• Triblock- oder Bibtock-Copolymere, insbesohdere aus Polyamid-, Polyester- und/oder Polyether-Bidcken oder Poly- 
styren-, Polybutadien- und Polyisobutylen-Bldcken. 

Setzt nfian Kleberaupen auf Polyurethantjasis ein, so besteht eine Schwierigkett darin. dass diese auf Trennfolien 
auf'Polyethyleiibiafsisnirdit haft^^ 

ein Ethylen-Acrylsdure-Copolymer niit 9 bis 20 Qew.-% Acrylsdure einsetzt. Derartige Produkte werden von der Rrnta 
The Dow Chennical Company. Midland. Ml 48674. USA. unter dem Handelsnamen "Priniacor" in den Handel gebracht. 
Qeeignete Erzeugnlsse sind beispielsweise "Primacor 1 430", "Primacor 5980" und "Primacor 5990". 

Ahnliche Erzeugnisse auf der Basis von Methycrylsdure und deren Metallsalzen werden von der Firma Du Pont 
25 unter dem Handelsnamen "Surlyn" in den Handel bebracht 

Die elektrische Leitfahigkeit kann dadurch erzeugt werden, dass dem betreffenden Material, d.h. der Schicht. bei- 
spielsweise der Folie oder dem Plastisol, bei ihrer Hersteltung ein elektrisch leitendes Material in feinverteilter Form 
zugesetzt wird. Beispiele Bolcher Materiaiien sind: 

30 - intrinsisch leitf&hige Polymere; 

- elektrisch lettfahige Russe; 

- Graphit; 

- Metallputver, Metaitfasern oder Metallnadeln, insbesondere aus Aluminium, Kupfer, Silber oder Wolfram; 

- mit Metallen, insbesondere Aluminium. Kupfer. Silber oder Wolfram, beschichtete FQIIstoffe, insbesondere metall- 
35 beschichtete Mikroglaskugeln und metallbeschichtete Textilfasem; und 

- Gemische dieser Materiaiien. 

Intrinsisch leitf&hige Polymere sind unlOsliche und unschmelzbare Polymere, deren pi-Elektronensystem durch 
Protonierung in ein Poly-Radikalkatlonsalz umgewandelt wurde. Debet entsteht eine hohe elektrische Leitfahigkeit von 
40 bis zu Qber 10^ S/cm. entsprechend einem spezifischen Wtderstand von weniger als 10'^ Ohm • cm. Qeeignete Vertre- 
ter dieser Stoffklasse sind insbesondere Polyanilin (PAni) und dessen BierxJ mit Polyvinylchlorkl (PAni/PVC). Derartige 
Produkte werden beispielsweise von den Firmen Zipperling Kessler & Co.. D-17255 Ahrensberg, Deutschland, und 
Amerlchem Inc.. Cuyahoga Falls, OH 44222-0375, USA. unter den Handelsnamen "Versicpn" bzw. "Incoblend" in den 
Handel gebracht 

45 Als metallbeschichtete Textilfasern eignen slch insbesondere metallbeschichtete Polyacrylonitril-FaiBem (PAN). Sie 
weisen einen spezifischen Widerstand von weniger als 10*^ Ohm • cm, entsprechend einer Leitfdhigkeit von mehr als 
10^ S/cm. auf. Ein derartiges Produkt wird beispielsweise von der Firma Texmet 1-28100 Novara, Itallen. unter dem 
Handelsnamen Texmet" in den Handel gebracht. 

1st das erhitzbare Trennelement elektrisch leitend, so erfolgt das Ldsen der Klebevertsindung bei einer Fahrzeug- 

50 Reparatur oder der Fahrzeug-Entsorgung dadurch, dass dem Trennelement zwecks Erhitzung elektrischer Strom zuge- 
fflhrtwird. 

Die Erhitzung mittels elektrischen Stroms kann mit Qleichstrom oder Wechselstrom erfolgen. Um bei f lftchenf6rmi- 
gen eri^itzbaren Trennelementen allffillige UnterbrOche. welche bei der ZerstOrung einer Fahrzeugscheibe entstanden 
sein kOnnten, unwirksam zu machen, empfiehit slch die Anwendung von hochfrequentem Wechselstrom. 
55 let anderseits das erttttzbare Trennelement als eine mittels Hochfrequenz-, Mikrowellen- oder Infrarotstrahlung 
erNtzbare Kunststoff-Folie ausgebikiet, so kann die Eriiltzung mittels eines Hochfrequenz-, Mikrowellen- bzw. Infrarot- 
strahlers erfolgen. Voraussetzung Ist natOrlich, dass die entsprechende Strahlungsart - set es infblge der Geometrie der 
Klebeverbindung, set es infolge des Materials von mindestens einem der vertxjndenen Teile - tats&chlich an den Ort der 
gewQnschten Erhitzung gelangen kann. Wenn das eine Teil aus Glas besteht, wie dies bei eingeklebten Fahrzeugschei- 
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ben regelmassig der Fall ist ist diese Voraussetzung in aller Regel erffllit. da Gas f Or beide erwahnten Strahlungsarten 
durchlftssig ist. Bei einer Vwbindung von zwei aus Metal! bestehenden Teilen Ist diese Erhitzungsart jedoch nur belm 
Vorllegen t>esonderer geometrischer Verhaitnlsse nnOglich. 

Zweckmassig erfblgt die Erhitzung auf eine Tennperatur von mindestens 100 «C. vorzugsweise 1 50 *C. 
5 For den Fall einer Reparatur, d.h. beispielsweise fOr den Austausch einer defeklen Fahrzeugscheibe, ist eine pnOg- 
lichst glatte Trennf Iftche enwOnscht welche ohne Nachbearbeitung als Grundiage f Or die neue VerWebung dienen kann. 
Aus diesem Qrunde wird die erste AusfOhrungsfbrm der erfindungsgemassen Klebewerbindung. insbesondere mit 
einem flftchenffirmigen ertiitzbaren Trennelennent, bevorzugt. 

Soil die Klebeverbindung dagegen nur bei einer ^ntsorgung getrennl werden, so ist die GOte der Trervif Iflche uner- 
10 heblich, so dass auch nicht f Ifichenfdrmlge Trennelemente ebensogute Dienste leisten. Das gleiche gilt auch, wenn 
besondere geometrische Verhaitnisse. beispielsweise sehr dOnne Weberaupen. ^ 

FOr die Herstellung von lOsbaren Klebeverbindungen, welche zwei Kleberaupen aufweisen, kann man auch so vor- 
gehen, dass man die eine Weberaupo selbst als erhitzbares Trennelement ausblldet, welches beim Ertiitzen bei einer 
Temperatur. bei welcher die andere Weberaipo noch nicht geschadigt vwrd. die Haftung an den aniiegenden Teilen der 
IS Verbindungverliert Oder zerstdrt wird unddabei die andere Kleberaupefreigibt. 

Als Basismaterial fOr solche ats erhitzbares Trennelement ausgeblldete Kleberaupen eignen sich beispielsweise 
die von der Rrma The Dow Chemical Company, Midland, Ml 48674. USA. unter dem Handelsnamen Trimacor Adhe- 
sive Polymer in den Handel gebrachten Produkte. Geeignete Erzeugnisse sind beispielsweise "Primacor 5980" und 

" Primacor 5990". ■ - 

20 Beispiele der erfindungsgemassen Klebeverbindung werden nachstehend anhahd der Zeichnung naher erlflutert. 

Esstellendar: 

einen schematischen, nichtmassstaWichen Schnitl durch eine erste AusfOhrungsform der erfindur^sgemas- 
sen Klebeveitindung im Zusammenhang mit klebemontierten Fahrzeugscheiben; 

einen schematischen. nichtmassstaWichen Schnitt durch eine zweite AusfOhrungsform dier erfindungsge- 
massen Klebeverbindung Im Zusammenhang mit klebemontierten Fahrzeugscheiben; 

einen schematischen, nichtmassstaWichen Schnitl durch eine dritte AusfOhmngsform der erfindungsgennas- 
sen Klebeverbindung im Zusammenhang mit Webemontierten Fahrzeugscheiben; 

einen scherrwtischen. nichtmassstaWichen Schnitt durch eine vierte AusfOhrungsform der erfindungsge- 
massen Klebeverbindung im Zusammenhang mit Weberhontierten Fahrzeugscheiben; 

einen schematischen. nichtnrassstabltohen Schnitt durch eine fOnfte AusfOhrungsform der erfindungsge- 
massen Klebeverbindung im Zusammenhang mit klebemontierten Fahrzeugscheiben; 

einen schematischen. nichtniassstablichen Schnitt durch eine sechste AusfOhrungsform der erfindungsge- 
massen Klebeverbindung im Zusammenhang mit klebemontierten Fahrzeugscheiben; 

einen schematischen. nichtmassstaWichen Schnitt durch eine siebente AusfOhrungsfam der erfindungsge- 
massen Klebeverbirxiung im Zusammenhang mit kjebemontierten Fahrzeugscheiben; und 

einen schertiatischen. nichtmassstaWichen Schnitl durch eine achte AusfOhrungsform der erflndungsgef- 
massen Klebeverbindung Im Zusanrimenhang mit Webemontierten Fahrzeugscheiben. 

In der nachfolgenden Beschreibung, in der die Zeichnungen ausfOhriich beschrieben werden. wird Jewells auf das 
Beispiel einer in einen Rahnnien eingeWebten Fahrzeugscheibe Bezug genommen. Es soil aber darauf hingewiesen 
werden, dass dies nur eine illustrative Anwendungsart der erfindungsgemassen lOsbaren Klebeverbindung ist; die 
so Erfindung kann ebensogut dazu venwendet werden, eine lOsbare Klebeverbindung zwischen zwei beliebigen Elemen- 
ten herzuslellen. 

in der Fig. 1 ist ein Teilschnitt durch den Rahmenbereich 114 einer Fahrzeugkarosserie dargestellt. Im Rahmen 
1 14 der Fahrzeugkarosserie ist eine Glasscheibe 1 10 lOsbar eingeWebt. Zu diesem Zweck ist eine einzelne Weberaiipe 
112 mit trapezfOrmigem Querschnitl vorgesehen. Zwischen der Kleberaupe 112 und der Oberfiache 116 der Glas- 
55 scheibe 110 ist ein erhitzbares Trennelement 118 angeordnet. welches beispielsweise durch eine flftchenfOnmige. 
dOnne Kunststoffolie aus einem geeigneten Material, wie vorstehend. eriautert. gebildet sein kann. Soferrii das ertiitz- 
bare Trennelement 118 aus einem eleklrisch leitfahigen Material besteht, ist die Folie mit (nicht dargestellten) 
AnschlussWemmeri versehen. Ober welche sie an eine Stromquelle angeschlossen werden kann, um das Trennele- 
ment 1 18 zu erhitzen. Wenn das ertiitzbare Trennelement 1 1 8 andererseits aus einem Kunststoffmaterial besteht, das 
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unter der Einwirkung von Hcx;hfrequenzstrahlung. Mikrowellenstrahiung Oder Infrarotstrahlung erhitzbar ist. kann auf 
die AnschlussMemmen verzichtet warden. 

Das erhitzbare Trenhelement 118 iiegt fiachig eowohl an einem Kantenbereich der Oberflfiche 116 der Gtas- 
scheibe 1 10 als auch an der der Qlasachetbe 110 zugewandten FIdche der Kleberaupe 1 12 an. Wenn nun das erhitz- 
5 bare Trennelement 118 aufgeheizt wird, geht die Haftung zwischen dem Trennelement 1 18 und der Kleberaupe 112 
verlbren und die Glassclieibe 110 kann ohne MQhe aus dem Rahmen 1 14 der Fahrzeugkarosserie entfernt werden. 
Nach dem Entfernen der Qlasscheibe 110 zeigt es sich, dass die freiiiegende Oberfl&che der Kleberaupe 112 gleich- 
miftssig und eben ist; so dass diese nicht mehr nachbearbeitet werden muss, wenn eine neue Qlasscheibe 1 10 einge- 
Webtwird. 

70 In der Fig. 2 ist ein Teilschnitt durch den Rahmenbereich 214 einer Fahrzeugkarosserie dargestettt Im Rahmeii 
214 der Fahrzeugkarosserie Ist eine Qlasscheibe 210 Idsbar eingeklebt. Zu diesem Zweck ist eine einzelne Kleberaif>e 
212 mtt trapezfOrnrugem Querschnrtt vorgesehen. Die Kleberaupe 212 Iiegt dabei dtrekt sowohl auf der Oberflflche 216 
der Qlasscheibe 210 als auch auf eInem Randbereich des Fahrzeugrahmens 216 auf. Im Inneren der Kleberaupe 212 
ist ein erhttzbares Trennelement 218 angeordnet. welches belspielsweise durch eine fIdchenfOrmige, dOnne Kunststoff- 

15 folle aus einem geeigneten Material, wie vorstehend erldutert, gebildet sein kann. Vorzugsweise werden die Klebe- 
raupe 212 und das erhitzbares Trennelement 218 durch Kbextrusion auf die Oberfldche 216 der Qlasscheibe 210 
aufgetragen. . 

Sofern das erhitzbare Trennelement 218 aus einem elektrisch leitfdhigen Material besteht. Ist die Folie mtt (nicht 
dargestellten) Anschtussklemmen versehen, Ober welche sie an eine Stronx^uelle angeschlossen werden kann, urn 

po^das^rennelement^lB zu erhitzenrWenn daserhHzbareT^ 

besteht das unter der Einwirkung voi Hochfrequenzstrahjung. Mikrowellenstrahlung oder Infrarotstrahlung erhitzbar 
ist. kann auf die Anschlussklemmen verzichtet werden: 

Das erhitzbares Trennelement 218 Iiegt fidchig sowohl an einem Oberteil als auch an einem Unterteil der Klebe- 
raupe 212 an. Wenn nun das erhitzbare Trennelement 218 aufgeheizt wird, geht die Haftung zwischen dem Trennele- 

25 men! 218 und den Ober- sowie Unterteilender Kleberaupe 212 verloren und die Qlasscheibe 210 kann ohne MQhe aus 
dem Rahmen 214 der Fahrzeugkarosserie entfernt werden. Nach dem Entfernen der Qlasscheibe 210 zeigt es sich. 
dass die freiiiegende Oberflftche des unteren Teils der Kleberaupe 212 gleichmftssig und eben Ist, so dass sie nicht 
mehr nachbearbeitet werden muss, wenn eine neue Qlasscheibe 210 eingeklebt wird. 

In der Fig. 3 ist ein Teilschnitt durch den Rahmenbereich 314 einer Fahrzeugkarosserie dargestellt. Im Rahmen 

30 314 der Fahrzeugkarosserie Ist eine Qlasscheibe 310 Idsbar eingeklebt. Zu dIesem Zweck ist eine erste Kleberaupe 
31 2 und eine zweite Kleberaupe 313 vorgesehen. die zusammen trapezfCrmigen Querschnitt aufweisen. Zwischen der 
ensten Kleberaupe 312 und der zweiten Kleberaupe 313 ist ein erhitzbares Trennelement 318 angeordnet. Die erste 
Kleberaupe 312 Iiegt flAchig einerseits auf der Oberfldche 316 der Qlasscheibe 310 und andererseits auf der oberen 
Fldche des erhitzbaren Trennelements 318 an, und die zweite Kleberaupe 313 Iiegt ftdchig einerseits auf einem Kan- 

35 tenbereich des Fahrzeugrahmens 314 und andererseits auf der unteren FIdche des erhitzbaren Trennelementes 318 
an. Letzteres kann belspielsweise durch eine fldchenfOrmige. dOnne Kunststoffblie aus einen geeigneten Material, wie 
vorstehend erlAutert. geblklet sein. Sofern das erhitzbare Trennelement 318 aus einem elektrisch leitfdhigen Material 
besteht Ist die Folie mit (nicht dargestellten) Anschlussklemmen versehen. Ober welche sie an eine Stronx^uelle ange- 
schlossen werden kann. um das Trennelement 318 zu erhltzen. Wenn das erhitzbare Trennelement 318 andererseits 

40 aus einem Kunststoff material besteht das unter der Einwirkung von Hochfrequenzstrahlung. Mikrowellenstrahlung 
Oder Infrarotstrahlung erhitzbar ist kann auf die Anschlussklemmen verzichtet werden. 

Wenn nun das erhitzbare Trennelement 318 aufgeheizt wird. geht die Haftung zwischen dem Trennelernertt 318 
und der oberen Kleberaupe 312 bzw. der unteren Kleberaupe 313 verloren und die Qlasscheibe 310 kann ohne MQhe 
aus dem Rahmen 314 der Fahrzeugkarosserie entfernt werden. Nach dem Entfernen der Qlasscheibe 310 zeigt es 

45 sich, dass die freiiiegende Oberftache der am Rahmen 314 verbliebenen, unteren Kleberaupe 313 gleichmAssig und 
eben ist, so dass diese nicht mehr nachbearbeitet werden muss, wenn eine neue Qlasscheibe 310 eingeklebt wird. 

In der Fig. 4 ist ein Teilschnitt durch den Rahmenbereich 414 einer Fahrzeugkarosserie dargestellt Im Rahmen 
414 der Fahrzeugkarosserie ist eine Qlasscheibe 410 lOsbar eingeklebt. Zu diesem Zweck sind zwei Kleberaupen 412 
und 413 vorgesehen. Zwischen der Kleberaupe 412 und der Oberflache 416 der Gasscheibe 410 ist ein erhitzbares 

so Trennelement 418 angeordnet, welches belspielsweise durch eine flftchenfOrmige, dQnne Kunststoffolie aus einem 
geeigneten Material, wie vorstehend erlAutert, gebildet sein kann. Die obere Kleberaupe 41 2 Iiegt dabei f lAchig auf dem 
erhitzbaren Trennelement 418 an, wfthrend die untere Kleberaupe 413 flAchig auf einem Randbereich des Fahrzeug- 
rahmens 414 anliegt. 

Sofern das erhitzbare Trennelement 418 aus einem elektrisch leitfAhigen Material besteht, Ist die Folie mit (nicht 
55 dargestellten) Anschlussklemmen versehen, Ober welche sie an eine Stromquelle angeschlossen werden kann, um 
das Trennelement 41 8 zu erhitzen. Wenn das erhitzbare Trennelement 418 andererseits aus einem Kunststoffmaterial 
besteht. das unter der Einwirkung von Hochfrequenzstrahlung, Mikrowellenstrahlung oder Infrarotstrahlung erhitzbar 
ist, kann auf die Anschlussklemmen verzichtet werden. 
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Bei die&em AusfOhrung&beispiei wird zunftchst das erhitzbare Trennelement 418 auf die Obed Iftche 416 der Glas- 
scheibe 410 entiang deren Rand aufgebracht. Danach wird die erste Kleberaupe 412 auf die freie Oberfldche des 
Trennetements 41 8 aulgetragen und ausgehfirtet. Nach der Aushdrtung der ersten Kleberaupe 41 2 wird entweder der 
Rahmenbereich 414 cxier die freie Oberfldche der ersten Kleberaupe 412 mit der zwerten Kleberaupe 413 versehen. 
5 Schliessllch wird die Scheibe 41 0 in den Rahmen 41 4 gepresst und f estgehatten, bis auch die zweite Kleberaupe 41 3 
erhftrtetisl. 

Das erhitzbare Trennelement 418 liegt. wie envdhnt. f Idchig sGwohl auf einem Kantenbereich der Oberf Iftche 416 
der Glasscheibe 410 als auch auf der der QIasscheibe 410 zugewandten Rftche der Kleberaupe 41 2 an. Wenn nun das 
erhitzbare Trennelement 418 aufgehelzt wird, geht die Haftung zwischen dem Trennelement 418 und der Kleberaupe 
10 412 verloren und die QIasscheibe 410 kann ohne MQhe aus dem Rahmen 414 der Fahrzeugkarosserle entferrrt war- 
den. Nach dem Entfernen der iGUasscheibe 410 zeigt es sich. dass die freillegende Oberfldche der Kleberaupe 412 
gleichmdssig und eben let. so dass diese nicht mehr nachbearbeitet warden muss, wenn eine neue Glasscheibe 410 
eingeWebt wird. 

In der Rg. 5 ist eine Variante zum AusfOhrungsbeisplel gemdss Rg. 1 dargesteilt. Im Rahmen 51 4 der Rihrzeug- 
IS karosserie ist eine QIasscheibe 510 Idsbar eingeklebt. Zu diesem Zweck ist eine einzelne Kleberaupe 512 mit trapez- 
f6rmigem Querschnitt vorgesehen. Zwischen der Kleberaupe 512 und der Oberflftche des Fahrzeugrahmens 514 Ist 
ein erhitzbares Trennelement 51 8 angeordnet welches beispielsweise durch eine f Ifichenffirmige, dOnne Kunststoffolie 
aus einem geeigneten Material, wie vorstehend erlAutert, gebildet sein kann. Sofern das erhitzbare Trennelement 518 
aus einem elektrlsch leitfdhigen Material besteht. ist die Folie mit (nicht dargestellten) AnschlussMemmen versehen, 
20 Qber wetche sle an eine Stroniquetle'angeschlossen werden kannrum das ll'ennelement 518 zu e^ 

erhitzbare Trennelement 518 andererseits aus einem Kunststoffmaterial besteht, das unter der Einwirkung von Hoch- 
f requenzstrahlung, Mikrowellenstrahlung oder Infrarotstrahtung erhitzbar ist. kann auf die Anschlussklemmen verzich- 
tet werden. 

Das erhitzbare Trennelement 518 liegt flftchig sowohl auf einem Kantenbereich des Fahrzeugrahmens 514 als 
25 auch auf der dem Rahmen 514 zugewandten Fldche der Kleberaipe 512 an. Wenn nun das erhitzbare Trennelement 
518 aufgehelzt wird, geht die Haftung zwischen dem Trennelement 51 8 und der Kleberaupe 512 vertoren und die QIas- 
scheibe 510 kann ohne MQhe aus dem Rahmen 51 4 der Fahrzeugkarosserle entfernt werden. 

In der Rg. 6 ist eine Variante zum AusfOhrungsbeisplel gemdss Fig. 4 dargesteilt. Im Rahmen 614 der Rihrzeug- 
karosserie ist eine QIasscheibe 610 lOsbar eingeklebt. Zu diesem Zweck sind zwei Kleberaupen 612 und 613 vorgese- 
30 hen. Bei die&em AusfOhrungsbeisplel Ist kein separates erhitzbares Trennelement vorgesehen. Vielmehr ist eine der 
beiden Kleberaupen 612 oder 613 aus einem geeigneten Material wie vorstehend erldutert hergestellt, vorzugswelse 
die Kleberaupe 612 welche fiachig auf einem Randbereich des Fahrzeugrahmens 614 antiegt. 

Sofern die erhitzbare Kleberaupe 61 2 aus einem elektrisch leitfdhigen Material besteht, ist sie mit (nicht dargestell- 
ten) AnschlussMenmen versehen, Qber welche sie an eine Stromquelle angeschlossen werden kann. um sie zu erhrt- 
35 zen. Wenn die erhitzbare Kleberaupe 612 andererseits aus einem Kunststoffmaterial besteht, das unter der Einwirkung 
von Hochfrequenzstrahlung. Mikrowellenstrahlung oder Infrarotstrahlung erhitzbar ist. kann auf die Anschlussklemmen 
verzlchtet werden. 

Auch bei diesem AusfOhrungsbeisplel kann folgendermassen vorgegangen werden: Zundchst wird die Kleberaupe 
613 auf die Oberfldche 616 der QIasscheibe 610 entiang deren Rand aufgebracht und ausgeh&rtet. Nach der Aush&r- 
40 tung der Kleberaupe 613 wird entweder der Rahmenbereich 614 oder die freie Oberfldche der ersten Kleberaupe 613 
mit der zweiten Kleberaupe 612 versehen. Schliessllch wird die Scheibe 610 in den Rahmen 614 gepresst und festge- 
halten, bis auch die zweKe lOeberaupe 612 erhftrtet ist. 

Wenn nun die erhitzbare Kleberaupe 612 aufgeheizt wird, geht die Haftung zwischen dem Fahrzeugrahmen 614 
und der Kleberaupe 613 verloren und die Glasscheibe 610 kann ohne MQhe aus dem Rahmen 614 der Fahrzeugka- 
4s rosserie entfernt werden. 

Auch in der Rg. 7 ist eine weitere Variante zum AusfOhrungsbeisplel gemdss Rg. 4 dargesteilt. Im Rahmen 714 
der Fahrzeugkarosserie ist eine Glasscheibe 710 Idsbar eingeklebt. Zu diesem Zweck sind zwei Kleberaupen 712 und 
713 vorgesehen. Die Kleberaupe 712 besteht aus einem oberen Tell 71 2B und einem unteren Teil 71 2A. Zwischen 
diese Telle 712A und 712B ist ein erhitzbares Trennelement 71 8 eingefOgt. welches aus einem geeigneten Material wie 
50 vorstehend erldutert hergestellt 1st 

Sofern das erhit2l>are Trennelement 718 aus einem elektrisch leitfdhigen Material besteht, ist es mit (nicht darge- 
stelKen) Anschlussklemmen versehen, Ober welche es an eine Stromquelle angeschlossen werden kann. um es zu 
erhitzen. Wenn das erhitzbare Trennelement 718 andererseits aus einem Kunststoffmaterial besteht, das unter der Ein- 
wirkung von Hochfrequenzstrahlung, Mikrowellenstrahlung oder Infrarotstrahlung erhitzbar ist, kann auf die Anschlus- 
55 sMenrvnen verzlchtet werden. 

Auch bei diesem AusfOhrungsbeisplel kann folgendernnassen vorgegangen werden: Zundchst wird die Kleberaupe 
712 auf die Oberfldche 71 6 der Glasscheibe 710 entiang deren Rand aufgebracht vorzugswelse durch Koextrusion der 
beiden Telle 71 2A und 71 2B sowie des erhltzbaren Trennelementes 718. und ausgehdrtet Nach der Aushdrtung der 
Kleberaupe 712 wird entweder der Rahmenbereich 71 4 oder die freie Oberfldche der ersten Kleberaupe 71 2 mit der 
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zweiten Kleberaupe 713 versehen. Schliesslich wird die Scheibe 710 in den Rahmen 714 gepresst und festgehalten, 
bis audi die zweite Kleberaupe 71 3 ertiftrtet ist. 

Wenn nun das erhitzbare Trennelement 718 aufgeheizt wird, geht die Haftung zwischen den beiden Teilen 71 2A 
und 71 2B der Kleberaupe 712 verloren und die Gasscheibe 710 kann ohne MQhe aus dem Rahmen 714 der Fahrzeug- 
karosserle entfernt werden. Nach dem Entfernen der Giasscheibe 710 zelgt es sich, dass die freillegende Oberflftche 
des Tails 712A der Kleberaupe 712 gleichmdssig und eben ist, so dass dese nicht mehr nachbearbertet werden muss, 
wenn eine neue 3asscheibe 710 eingeWebt wind. 

Schliesslich ist in der Rg. 8 eine welter Variante zum AusfOhrungsbeispiel gemdss Rg. 4 dargesteltt. Im Rahmen 
814 der Fahrzeugkarosserie Ist eine Giasscheibe 810 lOsbar eingeklebt 

Zu diesem Zweck sind zwei Kleberaupen 812 und 813 vorgesehen. Im Inneren der Kleberaupe 813, welche flAchig 
auf dem Randbereich des Fahrzeugrahmens 814 antiegt. ist ein erhltzbares Trennelement 818 eingebettet. welches 
aus einem geeigneten Material, wie vorstehend erldutert, hergestellt ist. 

Sofern das erhitzbare Trennelement 818 aie einem elektrisch leitfdhigen Material besteht, ist es mit (nIcht darge- 
stelKen) Anschlussklemmen versehen, Qber welche es an eine Stromquelle angeschlossen werden kann. urn es zu 
erhitzen. Wenn das erhitzbare Trennelement 818 andererseits aus einem Kunststoffnwterial besteht, das unter der Ein- 
wirkung von Hochfrequenzstrahlung, Mikrowellenstrahlung oder Infrarotstrahlung erhitzbar ist kann auf die Anschlus- 
sklemmen verzichtet werden. 

Wenn das erhitzbare Trennelement 818 aufgeheizt wird. geht die i-laftung zwischen den beiden Kleberaupen 812 
und 813 verloren und, da diese beiden Kleberaupen nurmehr Qber zwei schmale Stege beidseits des erhitzbaren 
— Trennelementes-818 miteinander verbunden sindrtenn die Qlasscheibe'810-ohne'MQ^^^^ 
Fahrzeugkarosserie entfernt werden. 

Anwendungsbeispiole 

Die Anwendungsbeispiele beschreiben Aufheizversuche mit leitfahlgen Polymer-Fd 

Folienitiaterial: 

"PE 105 LP*, ein mrt Russ lettf&hig gemachtes Pdyethylen der Firma Zipperiing Kessler & Co., D-17255 Ahrensberg. 
Deutschland 

Spezif ischer Durchgangswiderstarxi: 

0.5 Ohm • cm, entsprechend einer LeitfAhigkeit von 2 S/cm 



BandlAnge: 


4m 


2m 


1 m 


Bandbreite: 


10 mm 


10 mm 


10 mm 


Banddicke: 


1 mm 


1 mm 


1 mm 


Frequenz: 


50 Hz 


50 Hz 


50Hz 


Messwerte zu Beginn: 








Spannung (AC): 


260 V 


260 V 


260 V 


Widerstand: 


3,2kOhm 


1.9 kOhm 


0,94 kOhm 


Leistungsaufnahme: 


21.13W 


35.58 W 


71.91 W 


Enwflrmung auf (Start 30 *C): 


40»C 


55*C 


100 'C 


Aufheizzeit: 


5 min 


5 min 


3.5 min^) 


Messwerte nach 5 min: 








Spannung (AC): 


260V 


260 V 


260 V 


Widerstand: 


3.3kOhm 


2,1 kOhm 


1.7kOhm 


Leistungsiaufnahme: 


20.48 W 


32,19 W 


39.76 W 



1) Wird nach 2 min weich, nach 3 min klebrig; Abbruch nach 3,5 min 
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Beispiel 2 
Folienmateiiai: 

"Primacor 5980", ein Ethylen-Aayls&ure-Copoi/mer der Rrma The Dow Chemica) Company. Midland, Ml 48674. USA. 
5 mit Leitfdhigkeitszusdtzen au8 20 Qew.-% Ru88 und aus 5 Gew.-% nickelbeschichtet^ Polyacrylnitntfasern (Versuchs- 
prcduktt der Rrma Texmet, 1-28100 Novara, ttallen) 

Spezrfischer Durchgangswiderstand: 

0,1 Ohm • cm, entsprechend einer Leitfdhlgkeit von 1 0 S/cm 

10 





Bandiange: 


4m 


2 m 


1m 


15 


Barrdbreite: 


10 mm 


10 mm 


10mm 


BarKldlcke: 


2mm 


2 mm 


2 mm 




Frequenz: 


50Hz 


50 Hz 


50 Hz 




Messwerte zu Beginn: 








20 


Spannung(AC): 


260 V 


260 V 


260 V 




Widerstand: 


0.35kOhm 


0.20kOhm 


0,12kOhm 




Leistungsaufnahme: 


195W 


340 W 


560W 




Erwdrnrujng auf (Start 30 *C}: 


>100«C 


>100»C 


>100»C 




Aufheizzeit: 


2 min^) 


1 nfiin^) 


0,5 nfiin^J 



1 ) Aufheizung abgebrochen, da Potymer geschmolzen 



30 PatentansprQche 

1. LOsbare Klebeverbindung, bei welcher die Verbirxiung der beiden miteinander vertxjndenen Telle (110. 1 14; 210. 
214; 310, 314; 410, 414; 510, 514; 610. 614; 710. 714; 810, 814) mittels mindestens einer dazwischen eingebrach- 
ten Kleberaupe (112; 212; 312. 313; 412. 413; 512; 612, 613; 712A. 712B, 713; 812, 813) bewerkstelligt 1st und 

35 welche mittels eines erhitzbaren polymeren Trennelementes lOsbar ist. dadurch gekennzeichnet. dass ein separa- 
tes, durch Strom- oder Strahlungszufuhr erhitzbares thermoplastisches Trennelement (118; 218; 318; 418; 518; 
612; 718; 818) an oder in der Kleberaupe (1 12; 212; 512) bzw. einer der Kleberaupen (418; 712A, 71 2B; 813) vor- 
gesehen ist oder dass eine der Kleberaipen selbst (612) als solches ausgebildet ist, wobel das Trennelement beim 
Erhitzen bei einer Temperatur, bei welcher die betreffende Kleberaupe (1 12, 212, 418, 512, 612, 71 2A. 71 2B, 812) 

40 noch nicht geschSdigt wird, die Haftung an den aniiegenden Teilen der Verbindung verliert oder zerstOrt wird und 
dabei die aniiegenden Teile der betreffenden Kleberaupe (112, 212, 418, 512, 612, 712A, 712B. 812) freigibt, so 
dass die betreffende Kleberaupe nach dem Ldsen fOr ein Wiederverkleben des mit dieser verbundenen gebliebe- 
nen Teiles (114; 214; 314; 414; 510; 610; 714; 814) brauchbar Weibt. und wobei das thermoplastische Trennele- 
ment aus einem Material besteht. das aus der folgenden Gruppe ausgewAhlt ist: 

45 • • ^ ■ ■ ■ ■ . . . 

Polyolefine. tnsbesondere Polyethylene, atakb'sche Polypropylene, Polybutene und deren Copoiymere; 

Ethylen-Vinylacetat-Copolymere; 

Ethylen-Acrylsfture-Copolymere; 

Ethylen-Methaaylsdure-()opolymere und entsprechende Metallsaize; 
so * gepfropfte und/oder segmentierte Ethylen-Vtnylacetat-Copolymere; 
Ethyjen-Propylen-Dien-Copolymere; 

- thermoplastische Polyurethane; 

- gesattigte Polyester und Copolyester; 
Polyamide und Copolyamide; 

55 - Polyacrylate und Polymethacrylate; und 

- Triblock- oder Biblock-Copolymere, insbesondere aus Polyamid-, Polyester- und/oder Polyether-BlOcken oder 
Polystyrol-, Polytuitadien* und Polyisobutylen-BiOcken. 
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2. LOsbare Klebeverblndung nach Anspruch 1 : dadurch gekennzeichnet. das&das erhitzbare Trennelement (118; 
418; 518) an einem (110; 410; 514) der mittels der Kteberaupe bzw. Kleberaupen (1 12; 412, 413; 512) verbunde- 
nen Teile (1 10; 114; 410. 414; 510; 514) angeordnet isl (Fig. 1. 4. 5). 

5 3. LOsbare Klebeverbindung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet. dass das erhitzbare Trennelement (218; 
318; 718; 818) im tnnern der Kleberaupe bzw. eines der Kleberaupen (212; 712A, 712B; 813) Oder zwischen zwei 
Kleberaupen (312. 313) langeordnet ist (Rg. 2. 3, 7, 8). 

4. LOsbare Klebeveibindung nach einem oder mehreren der AnsprOche 1 bis 3. dadurch gekennzeichnet. dass das 
TO erhitzbare Trennelement (1 18; 218; 318; 418; 518; 718; 818) flftchenfOrmig ausgebildet ist (Fig. 1 bis 5, 7, 8). 

5. LOsbare Weba/erbindung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet. dass das erhitzbare Trennelennent (118; 
218; 318; 418; 518; 718; 818) eihe thermcpla&tische Schicht insbesondere eine thermcplastische Fblie. ist (Rg. 1 
bis5.7,8). 

IS 

6. LAsbare Klebeverbindung nach Anspruch 5. dadurch gekennzeichnet. dass die thermcplastische Schicht (1 18; 
218; 318; 418; 518; 718; 818) elektrisch lertend 1st. so dass deren Erhttzung durch Stromzufuhr erfolgen kann. 
wobei die thermoptastische Schicht als Lertfahigkeitszusdtze enthfitt: 

20— = — intrinsischieitfahige-Polymere; — ~~ — ~ ~ 

elektrisch lettfahige Russe; Oder 
- Graphit;oder 

Metallpulver, Metallfasern oder Metallnadeln. insbesondere aus Aluminium, Kupfer, Silber oder Wolfram; oder 
mit Metallen, Insbesondere Aluminium, Kupfer. Silber oder Wolfram, beschichtete FOIIstoffe. insbesondere 
25 metallbeschichtete Mikroglaskugein und metallbeschichtete Textitfasern; Oder 

• Qemischedieser Materialien. 

7. LOsbare Klebeverbindung nach Anspruch 6. dadurch gekennzeichnet dass sie ale intrinsisch leitfahiges Polymer 
Polyaniiln oder ein Gemisch aus Polyanllin und Polyviny1chk>rid enthait. 

30 

8. Lftsbare Klebeverbindung nach Anspruch 6. dadurch gekennzeichnet. dass sie als metallbeschichtete FOIIstoffe 
metallbeschichtete Mikroglaskugein Oder metallbeschichtete Textilfasern enti^ 

9. LOsbare Klebeverbindung nach Anspruch 8. dadurch gekennzeichnet. dass sie als metallbeschichtete Tsxtilfesem 
35 metallbeschichtete Polyacrylonitril-Fasern enthftit 

10. Lftsbare Klebeverbindung nach Anspruch 5. dadurch gekennzeichnet. dass das erhitzbare Trennelemertt (118; 
218; 318; 418; 518; 718; 818) eine mittels Hochferquenzstrahlung erhitzk)are Folie ist 

40 11. LAsbare Klebeverbindung nach Anspruch 5. dadurch gekennzeichnet. dass das erhitzbare Trennelement (118; 
218; 318; 418; 518; 718; 818) eine mittels Mikrowellenstrahlung erhitzbare Folie ist 

12. LOsbare Klebeverbindung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet. dass das erhitzbare Trennelement (118; 
218; 318; 418; 518; 718; 818) eine mittels Infrarotstrahlung erhitzbare Folie ist. 

45 

13. LOsbare Klebevertslndung nach eineni der AnsprOche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet. dass sie zwei Kleberau- 
pen (612, 613) aufweist. von denen die eine (612) selbst als erhitzbares Trennelement ausgeblkiet ist, welches 
beim Erhitzen bei einer Temperatur, bei welcher die andere Kleberaupe (613) noch nicht geschadigt wird. die Haf- 
tung an den aniiegenden Teilen (610) der Verbindung verliert oder zerstOrt wird und dabei die andere Kleberaipe 

so freigibt (Fig. 6). 

14. Verfahren zur Herstellung einer I6sbaren Klebeverbindung, bei welcher die Verbindung der beiden miteinander ver- 
bundenen Teile (110. 114; 210. 214; 310. 314; 410. 414; 510, 514; 610, 614; 710, 714; 810, 814) mittels minde- 
stens einer dazwischen eingebrachten Kleberaupe (112; 212; 312, 313; 412, 413; 512; 612, 613; 712A. 712B, 713; 

55 812, 813) erfblgt, und welche mittels eines erhitzbaren polymeren Trennelementes ICsbar ist. dadurch gekenn- 
2fii£hQfiL dass ein separates, durch Strom- oder Strahlungszufuhr erhitzbares thermoplastisches Trennelement 
(118; 218; 318; 418; 518; 612; 718; 818) an oder in der Kleberaupe (112; 212; 512) bzw. einer der Kleberaupen 
(418; 712A. 712B; 813) angeordnet wird Oder dass iaine der Kleberaupen selbst (612) als solchesausgebiklet wird, 
wobei das Trennelement beim Erhitzen bei einer Temperatur. bei welcher die betreffende Kleberaupe (112. 212. 
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418, 512, 612. 712A. 712B, 812) noch nicht geschddigt wird. die Haftung an den aniiegenden Teilen der Verbin- 
dung veriiert Oder zerstOrt wird und dabei die aniiegenden Telle der betreffenden Kleberappe (i 12, 212, 418. 512, 
612, 712A, 712B, 81 2) freigibt. so dass die betreffende Kleberaupe nach dem Ldeen fOr ein WiederverMeben des 
mit dieser verbundenen gebliebenen Teiles (114; 214; 314; 414; 510; 610; 714; 814) brauchbar bleibt, und wobei 
5 das thermopiastisclie Trennelement aus einem Material besteht. das aus der folgenden Qruppe ausgewahit ist: 

- Polyolefine, insbesondere Polyethylene, ataktische Polypropylene, Polybutene und deren Copolymere; 
Ethylen-Vlnylacetat-Copolymere; 

Ethylen-Acrylsaure-Copolymere; 
10 - Ethylen-MethacrylsAure^iopolymere und entsprechende Metallsaize; 

- gepfrqpfte und/oder segnientierte Ethylen-Vinylacetat-Copolymere; 
Ethylen-Propylen-Dien-Copolymere; 

- thermoplaslische Polyurethane; 

- ges&ttigte Polyester und Copolyester; 
75 - Polyamlde und Copdyamlde; 

Polyacrylate und Polymethacrylate; und 

- Triblock- Oder Biblock-<}opolymer6jn8besondere aus Polyamid^ Polyeste^^ 
Polystyrol-, Polybutadien- und Polylsobutylen-BIOckea 

—so — 15r-VertelvennachAnspri^-147 dadurdiQek6nnze!Chnetr dassda^ 

Aufbrlngen der Meberaupe bzw. Kleberaupen (1 12; 412..413; 512) auf die zu verbindenden Telle (1 10; 1 14; 410. 
414; 510; 514) an einem dieser Teile (1 10; 410; 514) angebracht wird (Fig. 1. 4, 5). 

16. Verfahren nach Anspruch 14. dadurch dekennzeichnet. dass das erhrtzbare Trennelement (218: 318: 718: 818) vor 
25 dem Aufbrlngen der Kleberaupe bzw. Kleberaupen (212; 312, 313; 712A, 712B, 713; 812. 813) auf die zu verbin- 
denden Teile (210. 214; 310, 314; 710, 714; 810. 814) ins Innere der Kleberaupe bzw. einer der Kleberaupen (212; 
712A. 712B; 813) Oder zwischen zwei Kleberaupen (312, 313) eingebracht wird (Fig. 2, 3. 7, 8). 

17. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch aekennzeichnet. dass das Einbringen des erhitzbaren Trennelementes 
30 (218; 318; 718; 818) ins Innere der Kleberaupe bzw. einer der Kleberaupen (212; 7i2A. 712B; 813) Oder zwischen 

zwet Kleberaupen (312, 313) durch Koextruslon mit derselben bzw. denselben erfolgt 

18. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprOche 14 bis 17. dadurch Qekennzeichnet. dass das erhiizbare 
Trennelement (1 1 8; 21 8; 31 8; 41 8; 51 8; 71 8; 81 8) f IdchenfOrmig ausgebtldet Ist (Rg. 1 bis 5, 7, 8). 

35 

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch aekennzeichnet. dass das erhltzbare Trennelement (118; 218; 318; 418; 
518; 718; 818) eine thermoplastische Schlcht insbesondere eine thernfx>pla8lische Folie, ist (Fig. 1 bis 5. 7, 8). 

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch Qekennzeichnet. dass die thermoplastische Schicht (118; 218; 318; 418; 
40 518; 718; 818) elektrisch leltend ist so dass deren Erhitzung durch Stromzufuhr erfolgen kann. wobei die thermo- 
plastische Schicht als Leitf&hlgkeitszusatze enthdit: 

intrinsisch leitfahige Polymere; 
elektrisch teitfahige Russe; Oder 
45 - Graphit;oder 

Metallpulver, Metallfasern oder Metailnadeln. insbesondere aus Aluminium, Kipfer, Silber Oder Wolfram; oder 

- mit Metallen, insbesondere Aluminium. Kupfer. Silber oder Wolfram, beschichtete FQIlstoffe, insbesondere 
metallbeschichtete Mikrogtaskugein und metallbeschichtete Textitfasern; Oder 

• Gemlsche dieser Materialien. 

so 

21. Verfahren nach Anspruch 20. dadurch qekennzeichnet. dass die thermoplastische Schicht (118; 218; 318; 418; 
518; 718; 818) als infrinsisch leitfahiges Polymer Polyanilin oder ein Qemisch aus Polyanilin und Polyvinylchlorid 
enthait. 

55 22. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch qekennzeichnet. dass sie als metallbeschichtete FQIlstoffe metallbeschich- 
tete Mikroglaskugein oder metallbeschichtete Textilfasern enthdlt. 

23. Verfahren nach Anspruch 20. dadurch qekennzeichnet. dass sie als metallbeschichtete Textilfasern metallbe- 
schichtete Polyacryionrtril-Fasern errthdH 
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24. Verfahren nach Anspruch 19. dadurch qekehnzeichnet. dass das erh'rtzbare Trennelement (118; 218; 318; 418; 
518; 718; 818) eine mittels Hochfrequenzstrahlung erhitzbare Folie ist. 

25. Verfahren r>ach Anepruch 19, dadurch gekennzeichnet. dase das erh'rtzbare Trennelement (1 18; 218; 318; 418; 
5 518;718;818)einemjttelsMikrowellens1rahlungerhitzbareFoliei8t 

26. Verfahren nach Anspruch 19. dadurch qekennzeichnet dass das erhitzbare Trennelement (118; 218; 318; 418; 
518; 718; 818) eine mittels Infrarotstrahlung erhitzbare Folie isl 

10 27. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprOche 14 bis 26 zur Herstellung einer Idsbaren Klebeverbindung, 
welche zwei Kleberaupen (612. 613) aufweist. dadurch gekennzeichnet. dass die eine Kleberaupe (612) selbst als 
erhitzbares thermoplastisches Trennelement ausbiidet wind, welches beim Erhitzen bei einer Temperabjr, bei wel- 
cher die andere Kleberaupe (613) noch nicht geschddigt wird. die Haftung an den aniiegenden Teilen (610) der 
Verbndung verliert Oder zerst6rt wird und dabel die andere Kleberaupe (613) freigibt (Fig. 6). 

IS ■ ■ ' : ■ 

28. Verwendung von Hochfrequenzstrahlern zum Trennen von Idsbaren Klebeverbindungen nach Anspruch 10. 

29. Verwendung von Mikrowellenstrahlern zum Trennen vori lOsbaren Klebeveibindungen nach Anspruch 11. 

20 30r Verwendung von Infraro&trahlern zunri Trennen von Ifi^baren Klebeverbindungen nacli^An8prudri2T " ^ 

31. Verwendung von Infrarotlasern nach Anspruch 30. 
Claims 

1. Detachable adhesive joint in which tfie joining of the bwo parts joined to each Other (110. 114; 210, 214; 310. 314; 
410, 414; 510. 514; 610. 614; 710. 714; 810. 814) is contrived by means of at least one strand of adhesive intro- 
duced between them (112; 212; 312, 313; 412. 413; 512; 612. 613; 71 2A. 71 2B. 713; 812, 813), and which can be 
released by means of a beatable polymer separating element, characterized in that a separate, thermoplastic sep- 

30 arating element which can be heated by feeding current or radiation (118; 218; 318; 418; 518; 612; 813) Is provided 
on or in the strand of adhesive (112; 212; 512) or one of the strands of adhesive (418; 712A. 712B; 813) or that one 
of the strands of adhesive itself (612) is designed as such, the separating element, when heated at a temperature 
at which the relevant strand of adhesive (1 12. 212. 418, 512, 612. 712A. 712B. 812) is not yet daniaged, the adhe- 
sion on the adjacent parts of the joint being lost or destroyed and. in this case, releasing the adjacent parts of the 

35 relevant strand of adhesive (112. 212, 418, 512. 612. 712A, 7128. 812). so that the relevant strand of adhesive 
remains usable after the release for a re-bonding of the part remaining joined to the latter (1 14; 214; 314; 414; 510; 
610; 714; 814), and where the thermoplastic separating element comprises a material that has been selected from 
the following group: 

40 ' polyolefins. especially polyethylenes. atactic polypropylenes, polyt)utenes and their copolymers; 
ethylene-vinylacetate copolymers; 
ethylene-acrylic acid copolymers; 

45 

- ethylene-methacrytic acid copolymers and corresponding metal salts; 

- grafted and/or segmented ethylene-vinylaoetate-copolymers; 
so - etfiylene-propyiene-diene-copolymers; 

- thernrxjplastics polyurethanes; 

- saturated polyesters and copolyesters; 

ss 

• polyamides and copolyamides; 

- polyacrylates and polymethaaytates; and 
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triblock or btblock copolymers, especially of polyamido-, polyester- andJor polyether blocks or polystyrene-, polyb- 
utadiene- and polyisobutylene blocks. 

2. Detachable adhesive joint according to Claim 1 , characterized in that the heatable separating element (11 8; 41 8; 
5 518) is located on one (110; 410; 514) of the parts (110; 114; 410, 414; 510; 514) joined by means of the strand or 

strands of adhesive (1 1 2; 41 2. 41 3; 51 2) (Bgs. 1,4,5). 

3. Detachable adhesive joint according to Claim 1, characterized in that the heatafcrie separating element (218; 318; 
718; 818) Is located in the Interior of the strand of adhesive or of one of the strands of adhesive (212; 71 2A, 71 2B; 

10 813)orbetweentwostrandsofadhesive (312, 313)(Figs. 2,3, 7, 8). 

4. Detachable adhesive joint according to one or more of Claims 1 to 3, characterized in that the heatable separating 
element (1 18; 218; 318; 418; 518; 718; 818) is constructed flat in shape (Figs. 1 to 5. 7, 8). 

IS 5. Detachable adhesive joint according to Claim 4. characterized in that the heatable separating element (118; 218; 
318; 41 8; 51 8; 71 8; 818;) is a thermoplastic layer, especially a thermoplastic film (Rgs. 1 to 5, 7, 8). 

6. Detachable adhesive joint according to Claim 5. characterized in that the thernK)plastic layer (118; 218; 318; 418; 
518; 718; 818) is electrically conductive, so that its heating can be carried out by feeding current where the ther- 

"20 moplaslic layer contains, as conductfvOddrtives: ' '. ^ ~ 

- intrinsically conductive polymers; 

- electrically conductive caitxxi blacks; or 

- graphite; or 

2S ' metal powder, metal flares, a metal needles, especially of aluminium, copper, silver or tungsten; 

or with fillers coated with metals, especially aluminium, copper, silver a tungsten, especially metal-coated micro- 
glass spheres or metal-coated textile fibres; or 

30 - mixtures of these materials. 

7. Detachable adhesive joint according to Claim 6. characterized in that it contains, as an intrinsically conductive pol- 
ymer, polyaniline or a mixture of plyaniline and polyvinylchloride. 

55 8. Detachable adhesive joint according to Claim 6, characterized in that it contains metal-coated microglass spheres 
or metal coated textile fibres as metal-coated fillers. 

9. Detachable adhesive joint according to Claim 8. characterized in that it contains metal-coated pdyacrylonitriie 
fibres as metal-coated textile fibres. 

40 

10. Detachable adhesive joint according to Claim 5, characterized in that the heatable separating element (1 1 8; 21 8; 
318; 418; 518; 718; 818) is afilm which can be heated by means of high-frequency radiation. 

11. Detachable adhesive joint according to Claim 5. characterized in that the heatable separating element (118; 218; 
4s 318; 418; 518; 718; 818) is a film which can be heated t>y means of miaowave radiation. 

1 2. Detachable adhesive joint according to Claim 5, characterized in that the heatable separating element (1 1 8; 21 8; 
318; 418; 518; 718; 818) is a film which can be heated by means of infrared radiation. 

so 1 3. Detachable adhesive joint according to one of Claims 1 to 1 2, characterized in that it has two strands of adhesive 
(612. 613), one of which (612) is itself designed as a heatat)le separating element which, when heated at a tem- 
perature at which the other strand of adhesive (61 3) is not yet damaged, the adhesion on the adjacent parts (61 0) 
of the joint being lost or destroyed and during this releasing the other strand of adhesive (Fig. 6). 

55 14. Method for producing a detachable adhesive joint in wNch the joining of the two parts joined to each other (110, 
114; 210. 214; 310, 314; 410, 414; 510, 514; 610. 614; 710, 714; 810, 814;) is made by means of at least one 
strand of adhesive (1 12; 212; 312, 313; 412, 413; 512; 612, 613; 712A, 712B, 713; 812, 813) introduced between 
them, and which can be detached by means of a heatable polymer separating element, characterized in that a sep- 
arate thermoplastic separating element, heatable by supplying current or radiation (118; 218; 318; 418; 518; 612; 
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718; 818) is located on or in the strand of adhesive (112; 212; 512) or one of the strands of adhesive (418; 712A, 
712B; 813). or that one of the strands of adhesive is itself (612) designed as such, where the separating element, 
when heatedatatemperatureatwhichtherelevantstrandof adhesive(112,212, 418, 512, 612. 71 2A, 712B, 812) 
is not yet damaged, loses adhesion to the adjacent parts of the joint or Is detroyed and during this releases the 
5 adjacent parts of the strand of adhesive concerned (112, 212, 418, 512. 612. 712A. 712B. 812). so that the relevant 
strand of adiiesive remains usable after the release for a re-tx)nding of the part which remains joined to this (1 14; 
214; 314; 414; 510; 610; 714; 814), and where the thernx>plastic separating element comprises a material which 
is selected from the following group: 

10 ' polyolefins, especially polyethylenes. atactic polypropylenes. polytiutenes and their copolymers; 

• ethylene-vinylacetate-copoiymers; 

- ethylene-acrylic acid cc^ymers: 

- ethylene-metnacrylate add-bopolymers and corresponding metal salts; 

- grafted and/or segmented ethylene-vinylacetate copolymers; 
IS - ethylene-propylene-diene copolymers; 

- thernroplastics polyurethanes; 

- saturated polyesters and copolyesters; . 

- polyamides and copolyamides; 

- polyacrylates and polymethawylates; and 

20 ~ triblockor blbtockcopotymersrespecialirofT^^^ 

polybutadlene- and polyisobutylene t>locks. 

15. Method according to Claim 14. characterized in that the heatable separating element (118; 418; 518) is applied 
before the application of the strand or strands of adhesive (1 12; 412, 413; 512) onto the parts to be joined (1 10; 
25 114;410,414;510;514)ononeoftheseparts(110;410;514)(ngs. 1.4,5). 

Method according to Qaim 14. characterized in that the heatable separating element (218; 318; 718; 818) is intro- 
duced before the ajpiplication of the strand or strands of adhesive (212; 312, 313; 712A, 712B. 713; 812. 813) onto 
the parts to be joined (210, 214; 310. 314; 710. 714; 810. 814) into the inside of the strand of adhesive or one of 
the strands of adhesive (312, 313) (Figs. 2. 3. 7. 8). 

17. Method according to Claim 14. characterized in that the introduction of the heatable separating element (218; 318; 
718; 818) into the inside of the strand of adhesive or of one of the strands of adhesive (212; 712A. 712B; 813) or 
between the two strands of adhesive (312, 313) takes place by co-extrusion with the s^ 

35 

18. Method according to one or more of Claims 14 to 17, characterized in that the heatable separating element (1 18; 
218; 318; 418; 518; 718; 818) is designed in aftat shape (Rgs. 1 to 5. 7, 8). 

19. Method according to Claim 18, characterized in that the heatable separating element (118; 218; 318; 418; 518; 
40 718; 818) is a thermoplastic layer, especially a thermoplastic film (Rgs. 1 to 5. 7, 8). 

20. Method according to Claim 19. characterized in that the thermoplastic layer (118; 218; 318; 418; 518; 718; 818) is 
electrically conductive, so that it can be heated by the supply of cunent. the thermoplastic layer containing, as con- 
ductive additives: 

45 

- intrinsically conductive polymers; 

- electrically conductive cart)on blacks; or 
graphite, or 

metal powder, metal fibres or metal needles, especially of aluminium, copper, silver or tungsten; or 
so - filers coated with metals, especialiy aluminium, copper, silver or tungsten, especially metal-coated microglass 
spheres and metal-coated textile fibres; or 

- mixtures of these materials. 

21. Method according to Claim 20. characterized in that the thermoplastic layer (118; 218; 318; 418; 518; 718; 818) 
55 contains polyaniltne or a mixture of polyaniline and polyvinylchlorkle as an intrinsically conductive polymer. 

22. Method according to Claim 20. characterized in that it contains metal-coated microglass spheres or metal-coated 
textile fibres as metal-coated fillers. 
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23. Method according to Claim 20, cliaracterlzed in that it contains metal-coated polyacrylonrtrile fibres as metat- 
coated textile fibres. 

24. Method according to Claim 19, characterized in that the heatable separating element (1 18; 218; 318; 418; 518; 
5 718; 818) is a film which can be heated by means of high-frequency radiation. 

25. Method according to Claim 19, characterized in that the heatable separating element (118; 218; 318; 418; 518; 
718; 818) is a film which can be heated by means of microwave radiation. 

10 26. Method according to Claim 19, characterized in that the heataNe separating element (118; 218; 318; 418; 518; 
718: 81 8) is a film which can be heated by means of infrared radiatioa 

27. Method according to one or more of Claims 14 to 26 for the production of a detachable adhesive joint which has 
two strands of adhesive (612, 613). characterized in that one strand of adhesive (612) is itself designed as a heat- 

is able thermoplastic separating element which, when heated at a temperature at which the other strand of adhesive 
(613) is not yet damaged, the adhesion on the adjacent parts (610) of the joint being lost or destroyed during this, 
the other stnand of adhesive (613) being released (Fig. 6). 

28. Use of high-frequency radiators for the separation of detachable adhesive joints according to Claim 10. 



29. Use of microwave radiators for the separation of detachable adhesive joints according to Claim 11. 

30. Use of infrared radiators for the separation of detachable adhesive joints according to Claim 12. 
25 31 . Use of infrared lasers according to Claim 30. 

Revendlcatlons 

1. Assemblage coll6 detachable, sur lequel la jonction des parties relives entre elles (1 10, 1 14; 210, 214; 310, 314; 
30 410, 414; 510, 514; 610. 614; 710. 714; 810, 814) est r6alis6e au moyen d'au moins un cordon de collage intercal6 

(112; 212; 312; 313; 412; 413; 512; 612; 612; 613; 712A. 712B, 713; 812, 813), et qui est detachable au moyen 
d'uh element separateur polymere pouvant etre rechauffe, caract6rls6 en ce Qu* un element separateur thermoplas- 
tique (118; 218; 318; 418; 518; 612; 718; 818). separe et pouvant etre rechauffe par I'arrivee de courant ou de 
rayonnement est prevu sur ou dans le cordon de collage (1 12; 212; 512) ou I'un des cordons de collage (418; 712A. 

3S 712B; 813) ou en ce que Tun des cordons de collage (612) est congu comme tel, reiement separateur perdant ou 
detruisant Tadherence sur les parties jointes de I'assemblage lors du rechauffement d une temperature k laquelle 
le cordon de collage concerne (1 12, 212, 418, 512, 612. 712A, 712B, 812) n'est pas encore endommage, et libe- 
rant ators les parties jointes du cordon de collage concerne (1 12, 212, 418, 512, 612, 712A. 712B. 812), de sorte 
que le cordon de collage concerne rests utijisable apres le decollage pour un recollage de la piece restee reliee 

40 (1 14; 214; 314; 414; 510; 610; 714; 814). et reiement separateur thernrKsplastique etant k base d'un materiau qui 
est seiectionne dans le groupe sulvant : 

polyoiefines. en particulier polyethyienes. polypropyienes atac tiques, polytxitenes et leurs copolymeres ; 
copolymeres ethyiene-acetate de vinyle ; 
45 ' copolymeres ethyiene-acide acrylique ; 

- copolymeres ethyiene-acide methacrytique et sels metaliiques correspondents ; 
r copolymeres ethyiene-acetate de vinyle greffes et/ou segmentes; 

- copolymeres ethyiene-propyiene-diene ; 
• polyurethanes thermoplastiques ; 

so - polyesters et copdyesters satures ; 

- polyamides et copolyamides ; 

- polyacrylates el polymethacrylates ; et 

- copolymeres tribloc ou bibloc. en particulier k base de blocs de polyamide. de polyester et/ou de polyether ou 
de blocs de polystyrene, de polybutadiene et de polyisobutyiene. 

55 

2. Assemblage colie detachable selon la revendication 1 . caract6ris6 en ce due reiement separateur pouvant etre 
rechauffe (118; 418; 518) est dispose (figures 1. 4, 5) sur Tune des pieces (110; 114; 410; 414; 510; 514) reliees 
au moyen du cordon de collage ou des cordons de collage (112; 412. 413; 512) (fig. 1. 4, 5). 
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3. Assemblage coli6 d^achable selon la revendication 1 . caract6ris6 en ceque r^l^ment &6parateur (218; 318; 718; 
818) pouvant 6tre r6chauff6 est dispose (figures 2. 3. 7. 8) 4 Tint^rieur du cordon de collage ou de Tun des cordons 
de collage (212; 712A, 712B; 813) ou entre deux cordons de collage (312, 313) (fig. 2, 3. 7, 8). 

5 4. Assemblage coli6 detachable selon Tune quelconque ou plusieurs des revendications 1 k 3, caract6rls6 en ce oue 
r6t6ment s6parateur (1 18; 218; 318; 418; 518; 718; 818) pouvant 6tre r^chauffd est de conception planifbrme (fig. 
165,7,8). 

5. Assemblage coll^ detachable selon la revehdication 4. caract6ris6 en ce que rei^ment s^parateur (1 1 8; 218; 318; 
10 41 8; 51 8; 71 8; 81 8) pouvant dire rtehauff 6 est une couche thermoplastique. en particulier une feuille thermoplas^ 
tique(fig. 1 65.7,8). 

Assemblage coll6 d6tachat»le selon la revendication 5. caract6ris6 en ce que la couche thernraplastique (1 18; 218; 
318; 418; 518; 718; 818) est eiectroconductrice, de sorts que son rdchauffement peut se faire par arriv6e de cou- 
rant, la couche thermoplastique contenant les elements suivants comme additifs de conductibilit6 : 

- polym^res intrinsdquement conductibles ; 
suies eiectroconductrtces ; ou 

_ - graph it e : ou ■ ■ . . . . • / - 

20 poudre de metal, fibres de metal pu aiguilles de metal, en particulier d base d'aluminium, de cuivre, d'argent 

ou de tungstene ; ou 

avec des metaux, en particulier aluminium, cuivre, argent ou tungstene. matieres de charge revdtuesi en par- 
ticulier micro-spheres de verre revdtues de metal et fibres de textile revdtues de metal ; ou 
melanges de ces matehaux. 

SB 

7. Assemblage colie detachable selon la revendication 6, caract6ris6 en ce qu II contient en tant que polymere intrin- 
sequement conductible de la polyaniline ou un melange e base de polyanillne et de chlorure de polyv^ 

8. Assemblage colie detachable selon la revendication 6. caract6ris6 en ceau 'il contient comme matieres de charge 
5a recouvertes de metal des micro-spheres de verre recouvertes de metal ou des fibres de textile recouvertes de 

metal. 

9. Assemblage colie detachable selon la revendication 8. caract6ris6encequ 'il contient comme fibres textiles recou- 
vertes de metal des fibres de polyacrylonitrile recouvertes de metal. 

35 

10. Assemblage colie detachable selon la revendication 5. caract6rise en ce oue reiement separateur (1 18; 218; 318; 
418; 518; 718; 818) pouvant etre rechauffe est une feuille pouvant etre r6chauffee au moyen de rayonnement 6 
haute frequence. 

40 11. Assemblage colie detachat>le selon la revendication 5. caract6ris6 en ce que reiement separateur (1 18; 218; 318; 
418; 518; 718; 818) pouvant etre rechauffe est une feuille pouvant etre rechauffee au moyen de rayonhenrient 
n^cro-ondes. 

12. Assemblage colie detachable selon la revendication 5, caract6ris6 en ce que reiement separateur (1 18; 218; 318; 
45 418; 51 8; 718; 818) pouvant etre rechauffe est une feuille pouvant etre rechauffee au moyen de rayonnement Infra- 
rouge. 

13. Assemblage colie detachable selon Tune quelconque des revendications 1 k 12. caract6ris6 en ce gul l presente 
deux cordons de collage (612. 613) dont I'un (612) est congu comme element separateur pouvant etre rechauffe 

so qui. en cas de rechauffement k une temperature k laquelle Tautre cordon de collage (613) n'est pas encore endom- 
mage, perd ou detruit I'adh^ence sur les parties (610) jointes et libere alors I'autre cordon de collage (fig. 6). 

14. Precede pour la fabrication d'un assemblage cdie detachable sur lequel la jonction des deux parties reljees entre 
elles (110. 114; 210, 214; 310, 314; 410. 414; 510, 514; 610, 614; 710. 714; 810, 814) s'effectue au moyen d*au 

55 moins un cordon de collage intercaie (112; 212; 312, 313; 412. 413; 512; 612, 613; 712A. 712B. 713; 812. 813). et 
qui est detachable au nrtoyen d'un element separateur polymere pouvant etre rechauffe. caracteris6 en ce qu' un 
element separateur thermoplastique (118; 218; 318; 418; 518; 612; 718; 81 8), separe et pouvant etre rechauffe par 
arrivee de courant ou de rayonnement, est dispose sur ou dans le cordon de collage (1 12; 212; 512) ou I'un des 
cordons de collage (418; 712A. 712B; 813) ou en ce que I'un des cadons de collage (612) est congu comme tel. 



6. 

IS 
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r^ldment s6parateur perdant ou d6truisant Tadhdrence sur les parties jointes de Tassemblage lors du r^chauffe- 
ment k une temperature k laquetle le cordon de collage concern^ (112. 212. 418, 512, 612, 712A. 712B, 812) n'est 
pas encore endomnnag6, et lib6rant alors les parties jointes du cordon de collage concern^ (112, 212, 418, 512, 
612, 712A, 71 2B, 812), de sorte que le cordon de collage concern^ rests utilisable aprte le d6collage pour un 
5 recollage de la pi^ce rest6e relive (114; 214; 314; 414; 510; 610; 714; 814), et r^ldment sdparateur thernv)plasti- 
que etant 4 base d'un mat^riau qui est s^ectionnd dans le groupe suivant : 

- polyol6fine8, en particulier poly6thyldne&. polypropyldnes atac tiques, polybut^hes et leurs copolymdres ; 

- copolym^es6thyldne-ac6tatedevinyle; 
70 • copolym^es 6ti^dne-acide acrytlque ; 

copolyni^es ethyl^ne-acide m6thacrylique et sels nri6talliques corresponc^ 
copolym^es 6thyldne<ac6tate de vihyle greff^s et/ou seg mentis; 

- copolymdres 6thyl6ne-propyl6ne-di^e ; 
polyur6thanes thermoplastiques ; 

75 - polyesters et copolyesters satur^s ; 
polyamides et copolyamides ; 

• polyacrylates et polym6thacrylates ; et 

• copolym^es tribloc ou bibloc, en particulier k base de blocs de polyamide, de polyester et/ou de polydther ou 
de blocs de polystyr^e, de pblybutadidne et de polyisobutyldne. 

-20 ' ■ [ ^ — ' : — ■■ '■ ■ — — ■ — ■ 

15. Proc6dd selon la revendication 14. caract6ris6 en ce que I'^ldment s^parateur (118; 418; 518) pouvant 6tre 
r6chauff6 est plac6 (figures 1 . 4. 5), avant Tapplication du cordon de collage ou des cordons de collage (112; 412. 
413: 512) sur les parties k relier (1 10; 1 14; 410, 414; 510; 514), sur I'une de ces parties (110; 410; 514) (fig. 1. 4, 5). 

2S 16. Proc6d6 selon la revendication 14, caract6ris6 en ce que )'6l6ment s6parateur (218; 318; 718; 818) pouvant 6tre 
rtehauff^ est plac6 (figures 2. 3, 7, 8). avant I'application du cordon de collage ou des cordons de collage (212; 
312. 313; 712A. 712B, 713; 812. 813) sur les parties k relier (210; 214; 310, 314; 710, 714; 810, 814). k rint6rieur 
du cordon de collage ou de I'un des cordons de collage (212; 712A. 712B; 813) ou entre deux cordons de collage 
(312. 313) (fig. 2, 3. 7, 8). 

30 

1 7. Proc6d6 selon la revendication 1 4. caract6ris6 en ceoue {'introduction de r6l6ment s6parateur (21 8; 3 1 8; 71 8; 81 8) 
pouvant etre r^hauff6 k I'intdrieur du cordon de collage ou de Tun des cordons de collage (21 2; 712A. 712B; 813) 
ou entre deux cordons de collage (312, 313) s'effectue par coextrusion avec celui-d ou ceux^^^ 

35 1 8. Proc6d6 selon Tune ou plusieurs des revendications 1 4 d 1 7, caract6ris6 en ce que r616ment s6parateur (1 1 8; 218; 
318; 418; 518; 718; 718; 818) pouvant &tre r^chauff^ est de conception pianiforme (fig. 1 & 5. 7. 8). 

19. Proc6d6 selon la revendication 18. caract6ris6 en ce que I'6l6ment s6parateur (118; 218; 318; 418; 518; 718; 818) 
pouvant dtre rechauffe est une couche tiiernioplastique, en particulier une feuille tiiermoplastique (fig. 1 5, 7. 8). 

40 

20. Proc6d6 selon la revendication 19! caract6ris6 en ce cue la couche tiiermoplastique (118; 218; 318; 418; 518; 718; 
818) est 6lectroconductrice. de sorte que son r^hauffement peut se faire par arriv6e de courant. la couche tiier* 
moptastique contenant les 6t6ments suivants comma additifs de conductibilite : 

45 • polymires intrinste|uement conductibles ; 
suies 6lectroconductrices ; ou 

- graphite ;ou 

- poudres de mdtal. fibres de mdtal ou aiguilles de m6tal. en particulier k base d'aluminium, de cuivre. d'argent 
oudetungstdne ; ou 

so - les mati^res de charge recouvertes avec des m^taux, en particulier aluminium, cuivre, argent ou tungst^e, 
en particulier micro-sphdres de verre rev6tues de m6tal et fibres de textile revdtues de m6tal ; ou 
melanges de ces mat^riaux. 

21 . Proc6d6 selon la revendication 20, caract6ris6 en ceque la couche tiiermoplastique (1 1 8; 218; 318; 418; 518; 718; 
55 818) contient en tant que polymdre intrinsdquement conductible de la potyaniline ou un melange k base de polya- 

niline etde chlorure de polyvinyls 

22. Proc6d6 selon la revendication 20, caract6ris6 en ce qu 'il contient comme ntatidres de charge recouvertes de 
m6tal des miao-&ph§res de verre recouvertes de m^tal ou des fibres de textile recouvertes de mdtal. 
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23. Proc6d6 selon la revendication 20. caract6risi6 en ce au 'ii contient comme fibres textiles recouvertes de mdtal des 
fibres de polyacrylonitrile recouvertes de mdtal. 

24. Proc6d6 selon la revendication 19. carag:t6rifi6 en ce que I'6l6ment s6parat6ur (1 18: 218: 318: 418: 518: 718: 818) 
5 pouvant 6tre r6chauff6 est une feuille pouvant dtre r6chauff6e au moyen de rayonnement k haute frequence. 

25. Proc6d6 selon la revendication 19. caract6ris6 en ce que I'^l^ment s^parateur (1 18; 218; 318; 418; 518; 718; 818) 
pouvant dtre r^auff6 est une feuille pouvant dtre r6cliautf6e au moyen de rayonnement micro-ondes. 

10 26. Proc^d selon la revendication 19, caract6ris6 en ce que r6l6ment s6parateur (1 18; 218; 318; 418; 518; 718; 818) 
pouvant dtre r^hauff6 est une feuille pouvant dtre r^chauff^e au moyen de rayonnement infrarouga 

27. Proc6d6 selon Tune quelconque ou plusieurs des revendications 1 4 ^ 26 pour ta fabrication d'un assemblage co!l6 
dtochable qui prdsente deux cordons de collage (612, 613), caract6ris6 en ce qu'u n cordon de collage (612) est 

15 con^u comme 6l6ment s^rateur thermoplastique pouvant dtre rdchauffd qui, en cas de rdchauffement k une 
temperature k laquelle I'autre cordon de collage (613) n'est pas encore endommag6. perd ou ddtrurt Tadhdrence 
sur les parties jointes (610) de I'assemblage et (figure 6) alors Tautre cordon de collage (613) (fig. 6). 

28. Utilisation d^dmetteurs de rayonnement d haute frequence pour la aeration d'assemblages collds ddtachables 
po~^ ^-selonlarevendicatiofilpr [ ^' ' 

29. Utilisation d'^metteurs de rayonnement micro-ondes pour la separation d'assemblages collds d6tachables selpn la 
revendication 11. 

25 30. Utilisation d'dmetteurs de rayonnement infrarouge pour la separation ^assemblages collds detachables selon la 
revendication12. 

31 . Utilisation de lasers 4 infrarouge selon la revendication 30. 



35 
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